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(g) Perfection nement a un procede de fabrication d'un dispositif de bouchage et machine pour sa mise 



(57) L'invention conceme un perfection nement a un precede de fabrication d'un dispositif de bouchage (1) 
constitue d'un bouchon taraude (2) et d*une bague d'inviolabilite (3) comportant d'une part, une bande 
annulaire de joncbon (18) a deformation controlee et, d' autre part, une sap lie annulaire interne (13). 
Selon rinvention, on realise un preformage de la bague d'inviolabilite (3) : 

— en introduisant axial erne nt dans ledit dispositif (1), un mandrin cylindrique (M) qui est pourvu d'une 
came perfpherique annulaire (C) telle que la face irrferieure (13b) de la saillie annulaire interne (13) 
vtenne en butee centre ladite came (C) puis 

— en exercant sur ledit dispositif et/ou sur le mandrin M un effort d'appui (E,E*) dont la force est 
suffisante pour assurer une course relative du mandrin dans le dispositif au contact de la came (C) 
jusqu'a une position de preformage maintenue pendant un temps determine de facon a produire 
conjointement un cintrage vers Cexterieur de la bande (18) a deformation controlee et une flexion 
remanente vers le bouchon (2) de la safllie annulaire interne (13) de telle sorte que sa face superieure 
(13a) reste indinee d'un angle (5) par rapport a la normaJe (N) a t'axe (1a) du dispositif. 
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La presente invention concerne un perfection ne- 
ment au procede de fabrication d'un dispositif de bou- 
chage pour recipient a coJIerette ainsi qu'une machi- 
ne pour la mise en oeuvre continue du procede. 

Lee dispositifs de bouchage qui sont vises plus 
particulierement par ce procede sont ceux qui sont 
const rtues d'un bouchon taraude prolongs en partie 
inferieure par une bague d*inviolabilite reJiee au bou- 
chon par une zone de liaison frangible ; cette bague 
com porta nt une bande annulaire de jo net ion a defor- 
mation contrdlee, delimitee d'une part, en partie infe- 
rieure par une saillie annulaire interne dont la face su- 
perieure est sensiblement normal e a I'axe du dispo- 
sitif et la face inferieure est tndmee d'un angle aigu 
par rapport audit axe et d'autre part, en partie supe- 
rieure, par une saillie annulaire externa. 

Ces dispositifs ont fait notamment I'objet de de- 
mandes de brevet inter national es PCT/FR 94/00145 
et PCT/FR 94/00144 du meme tituiaire. 

Les precedes de fabrication de tels dispositifs 
comprennent general erne nt un moulage par injection 
ou par compression, un demoulage puis une ejection 
du dispositif parallel ement a son axe comme decrit 
dans la demande de brevet Internationale n° PCT/FR 
94/00144. 

Lors du condition nement, au premier vtssage du 
dispositif sur le recipient a collerette, a pros son rerrv 
plissage, il est necessaire d*exercer un couple de 
serrage pour produire la deformation contrdlee de la 
bande dejonction et i'accrochage du dispositif par en- 
diquetage de la saillie annulaire interne sous la col- 
lerette. 

Or, plus la saillie interne est large, plus la bande 
de jonction est epaisse et plus la bague d' inviolability 
est rigide, ce qui rerifbrce le degre d'invioJabilite. 

Mais le couple de serrage devient aJors relative- 
ment important de meme que le couple de devissage 
qui en depend en grande partie, ce qui constitue un 
inconvenient pour le consommateur. 

Par consequent, le probleme technique reside 
dans la recherche d'un compromis satisfaisant entre 
un devissage aise (qui depend prindpalement du cou- 
ple de serrage initial) et un degre d'invioJabilite eleve. 

U invention a pour but de resoudre ce probleme 
de maniere satisfaisante. 

Ce but est atteint par un procede de fabrication 
comprenant le moulage d'un dispositif de bouchage 
du type p recite, son demoulage puis rejection paral- 
lel ement a son axe, caracterise en ce qu'on realise 
ensuite un preformage de la bague d'inviolabilite en 
introduisant axial ement dans ledit dispositif, un man- 
drin cylindrique dont le diametre est legerement infe- 
rieur au diametre interieur des filets du bouchon ta- 
raude et qui est pourvu d'une came peripherique an- 
nulaire telle que la face inferieure de la saillie annu- 
laire interne vtenne en butee contre ladite came puis 
en exercant sur ledit dispositif et/ou sur le mandrin un 
effort d'appui dont la force est suff isante pour assurer 



une course relative du mandrin dans la bague au 
contact de la came jusqu'a une position de preforma- 
ge maintenue pendant un temps determine de facon 
a produire conjointement un cintrage vers I'exterieur 
5 de la bande a deformation contrdJee et une flexion re- 
manente de la saillie annulaire interne vers le bou- 
chon de telle sorte que sa face superieure reste incii- 
nee d'un certain angle par rapport a la normal e a I'axe 
du dispositif a pros suppression de I'ef fort et sortie du 
10 mandrin. 

Selon une caracteristique avantageuse, i'ampli- 
tude du preformage est determinee de facon a au 
moins compenser la deformation inrtiale de la bague, 
produite lors de rejection du moule. 
15 Selon une autre caracteristique, i'inclinaison re- 

manente de la face superieure de la saillie annulaire 
interne par rapport a la normale a I'axe du dispositif 
est inferieure ou eg ale a 25° et est, de preference, 
comprise entre 10° et 15° tandis que I'inclinaison re- 
20 manente de la face lateraJe exterieure de la partie in- 
ferieure de la bague est comprise en 0 et 15° par rap- 
port et vers I'axe du dispositif. 

Le cintrage se produit de preference selon une li- 
gne ctrculaire situee sur la bande de jonction a defbr- 
25 mation contrdlee en assurant une orientation selecti- 
ve des chaTnes moleculaires du poJymere constitutif 
de la bague sur cette ligne. 

L'effbrt d'appui peut dtre exerce indifferemment 
sur le bouchon et/ou le mandrin avec une duree su- 
30 perieure ou egale au temps de maintien en position 
de preformage. 

Selon le procede de Tinvention, 1'effort d'appui 
est compris entre 1 0 et 100 daN et le temps de main- 
tien du mandrin en position de preformage est 
35 compris entre 0,3 et 5 s. 

Selon une premiere variante de mise en oeuvre, 
on realise le pre fo rmage a chaud sur le dispositif des 
son ejection du moule. 

Selon une seconde variante, on realise le prefor- 
40 mage apres ejection du moule pendant ou acres re- 
tro id issement et retrait complet de la matiere consti- 
tutive de la bague. 

Selon d'autres caracteristiques de invention, la 
force, la duree de l'effbrt d'appui ainsi que la course 
45 relative du mandrin sont determinees en fonction des 
caracteristiques mecaniques de la matiere constituti- 
ve de la bague. 

On peut aussi prevoir que la force, la duree de 
r effort d'appui et la course relative du mandrin sont 
so determinees en fonction de la temperature de la ba- 
gue au moment du preformage. 

On peut encore prevoir que la force, la duree de 
I' effort d'appui, ainsi que la course relative du man- 
drin sont determinees selon les geometries respecti- 
55 ves de la saillie annulaire interne et de la bande de 
jonction a deformation contrdlee par rapport aux pro- 
fits des collerettes de recipients. 

Le preformage selon IMnvention du dispositif de 
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bouchage prepare la bague dMnviolabilrte en vue de 
la deformation necessaire a son endiquetage ulte- 
rieur. II permet ainsi de faciliter le montage sur le re- 
cipient apres rempltssage, sans compromettre les 
excellentes proprietes d'etancheite et d'inviolabilite 5 
de ce type de dispositif. 

De plus, la deformation remanente de la bague 
et, en particulier, la flexion remanente de la saiilie an- 
nulaire interne assoctee au cintrage de la bande an- 
nulaire de jo notion a deformation contrdiee permet 10 
d'obtenir un couple de vissage lors de I'embouteillage 
et par consequent un couple d'ouverture par devissa- 
ge qui teste faible et adapte aux sou ha its des 
consommateurs. 

A couple d'ouverture egaJ, on peut done ainsi ob- is 
tenir une meiileure irrvioJabiiite notamment en utiii- 
sarrt des bagues rendues plus rigides par leur prof i I 
et/ou leur matiere. 

Un autre objet de rinvention est une machine 
pour la mtse en oeuvre continue du preformage de 20 
I'invention. Cette machine comprend un distributeur 
de dispositifs de bouchage avec leur bague cfinviola- 
bilfte, des convoyeurs destines a transferer respectt- 
vement lesdits dispositifs d'abord du distributeur a 
une unite de preformage puis de ladite unite a un re- 25 
ceptacle, caracterisee en ce que ladite unite de pre- 
formage comprend - un plateau rotatrf autour d'un axe 
vertical porteur d'une mat rice de support et de posi- 
tion nement des dispositifs destinee a les maintenir 
fermement avec la bague d'invtolabilite vers le haut - 30 
des tiges vertical es coulissantes au t ravers de pa- 
Hers et dont les ext remites inferieures portent un man- 
drin cylindrique equipe d'une came peripherique an- 
nulaire, destine a etre introdurt dans lesdits disposi- 
tifs sous Taction de f effort d*appui exerce par les ti- 35 
ges pour mettre ladite came au contact de la saiilie 
annulare interne de la bague. 

Selon une caracteristique avantageuse, ladite 
mat rice de support et de position nement est consti- 
tute d'un disque comportant plusieurs alveoles peri- 40 
pheriques dans lesquelles sont logos, centres et re- 
tenus les bouchons des dispositifs de bouchage. 

La phase de preformage correspond a un secteur 
angulaire de ladite ma trice. 

Selon une autre caracteristique, I'extremite du 45 
mandrin est chanfreinee et son prof il ainsi que sa 
geometric sont determines en fonction de la position 
de la came pour ne jamais venir en contact ni avec le 
fond, ni avec les parois interieures du bouchon, lors 
du preformage. 50 

Selon encore une autre caracteristique, ladite 
came peripherique annutaire possede une partie utile 
constituee d'une face active plane et inclinee a bord 
lateral curviligne se prolong eant par une face inactive 
dont les prof ils et les geometries sont adaptes a la 55 
face inferieure de la saiilie interne de la bague. 

Enf in, ladite matrice de support et de posrtionne- 
ment est associee par synchronisation mecanique a 



des roues dentees rotatives d'ali mentation et d'eva- 
cuation travaillant en ligne avec les convoyeurs. 

L' invention sera mieux comprise a la lecture de la 
description qui va suivre, accompagnee des dessins 
sur lesquels : 

- la figure 1 represente une vue en coupe d'un 
dispositif de bouchage a I'etat libre avec un 
mandrin de preformage en position inactive ; 

- la figure 2 represente une vue en coupe partiel- 
le du dispositif de la figure 1 pendant une pre- 
miere phase du precede de i'invention ; 

- la figure 3 represente une vue en coupe part tel- 
le du dispositif precedent pendant la phase de 
preformage ; 

- la figure 4 represente une vue en coupe partiel- 
le du dispositif de bouchage des figures 1 a 3 
a I'etat preforms ; et, 

- les figures 5a et 5b re presents nt respect ive- 
ment une vue de dessus et une vue en coupe 
verticals part telle d'un mode de realisation 
d'une machine de preformage selon I'inven- 
tion. 

Le dispositif de bouchage 1 represente sur la fi- 
gure 1 est constitue d'un bouchon taraude 2 prolonge 
en partie inferieure par une bague d'inviolabilite 3 re- 
liee au bouchon 2 par une zone de liaison frangible 
4. La bague 3 comporte une bande annulaire defor- 
mable 18 de jonction, a deformation contrdiee, deli- 
mited, d'une part, en partie inferieure, par une saiilie 
annulaire interne 13 dont la face superieure 13a est 
sensiblement normale a i'axe la du dispositif et la face 
inferieure 13b est inclinee d'un angle a aigu par rap- 
port a f axe la et, d'autre part, en partie superieure, 
par une saiilie annulaire externe 7. 

Cette saiilie annulaire externe 7 a une largeur 
sensiblement egale a I'epaisseur du bouchon 2. 

La bande annulaire de jonction 18 est situee en- 
tre la normale N a I'axe la du dispositif passant par la 
face superieure 1 3a de la saiilie interne 13 et le bord 
inferieur de la saiilie externe 7. 

Le procede de fabrication comprend les opera- 
tions prealables de moulage par injection ou par 
compression du dispositif 1 dans un moule (non re- 
presente), de demoulage puis d'ejection parallel e- 
ment a I'axe 1a. 

On effectue ensuite, pendant ou apres ref roidis- 
sement et retrart de la matiere constitutive de la ba- 
gue d'inviolabilite 3 ou bien a chaud en sortie de mou- 
le, un preformage de ladite bague. Ce preformage est 
realise en introduisant d'abord dans le dispositif 1 , et 
selon son axe la, comme represente sur la figure 2, 
un mandrin cylindrique M (deja represente en position 
inactive sur la figure 1) dont le diametre est legere- 
ment inferieur au diametre interieur des filets 21 du 
bouchon taraude 2. 

Sur les figures 2 et 3, le mandrin M est engage 
dans le dispositif de bouchage 1 verticalement et par- 
en dessous mais il est bien sOr possible de mettre en 



3 



EP 0 688 724 A1 



oeuvre le precede de Pinvention selon d'autres posi- 
tions. 

Le mandrin M est pourvu d'une came peripheri- 
que annulaire C telle que ta face inferieure 13b de la 
saillie annulaire interne 13 vienne en butee, vertica- 5 
lement contre ladite came C lors de I' introduction du 
mandrin M. 

Selon un autre mode de realisation (non repre- 
sente) la came C est realisee a Pextremite superieure 
du mandrin M. 10 

L'extremite du mandrin M est eventuellement 
chanfreinee comme represente sur la figure 1. 

Puis, on exerce sur le dispositif 1 et/ou sur le 
mandrin M, comme represente sur la figure 3, un ef- 
fort d'appui E,E' selon I'axe la dont la force est suffh is 
sante pour assurer, a partirde la position de butee (fi- 
gure 2) une course relative du mandrin M dans la ba- 
gue 3 au contact de la came C, jusqu'a une position 
de preformage. Cette position qui correspond a la fin 
de course relative du mandrin M, par rapport a la ba- 20 
que 3 entratne une deformation forces et control ee de 
ladite bague 3. Dans cette position la saillie externa 
7 de la bague 3 est en butee contre le bord inferieur 
du bouchon Z La position de preformage est mainte- 
nue pendant un temps determine de facon a produ ire 25 
conjointement un cintrage vers Pexterieurde la bande 
1 8 de jonction, a deformation control ee et une flexion 
remanents vers le bouchon 2 de la saillie annulaire in- 
terne 13. It en results que la face superieure 13a de 
ladite saillie 1 3 reste inclinee d'un angle 6 par rapport 30 
a la normals N a I'axe la du dispositif 1 apres suppres- 
sion de I'effort E,E' et sortie du mandrin M comme re- 
presente sur la figure 4. 

Dans cette perspective, le profit et la position de 
la came C du mandrin M sont determines pour per- 35 
mettre une butee tranche, en debut de course, de la 
face inferieure 13b de la saillie interne 13 de la bague 
3 tout en evitant, en fin de course, un endiquetage de 
lad to saillie. 

La partie utile de la came C du mandrin M 40 
comprend par exemple une face active plane et incli- 
nee C1 a bord lateral curviligne C2 dont le prof il et la 
geometrie sont adaptes a la face inferieure 13b de la 
saillie interne 13 pour obtenir la deformation recher- 
chee. Le bord lateral C2 se prolonge, (vers le bas so- 45 
Ion Porientation du bouchon 2 sur les figures 1 a 3), 
par une face inactive C3 qui ne vient Jamais en 
contact avec le bord inferieur de la bague 3 s'orisntant 
vers I'axe 1a lors du preformage. 

Par ailleurs, le prof il et la geometrie du mandrin 50 
M sont determines en fonction de la position de la 
came C pour qu'il ne vienne jamais en contact ni avec 
le fond du bouchon 2 ni avec ses parois interieures et 
dans ce but il est equips d'une butee mecanique qui 
garantit la precision de la course relative necessaire. 55 

De plus, le prof il de la came C du mandrin M est 
independant de la geometrie des collerettes des re- 
cipients sur lesquels le dispositif de bouchage 1 est 



destine a etre monte. 

L'ampJitude du preformage est determine de fa- 
con a ce que, Pinclinaison remanents 6 de la face su- 
perieure de la saillie interne 13 com pen se au mo ins 
la deformation initials produ it e lors de rejection du 
moule ; c*est a dire que la deformation globale resul- 
tant du preformage compense au moins I'ecartement 
angulatre initial <fc> par rapport a I'axe la de la face ex- 
terieure de la partie inferieure de la bague 3 resultant 
du demoulage tel que represente sur la figure 1. 

L'ecartement angulaire initial <h> commence dans 
le haut, au voisinage d'une ligne circulaire L situee 
sensiblement a mi-hauteur sur la bande de jonction 
18 et resulte du pivotement de la partie inferieure de 
la bague 3 lors du demoulage de la saillie interne 13 
(voir figure 1). Le preformage consists done a reaJiser 
une deformation remanente de la bague 3 accompa- 
gnee d'un cintrage qui se produft selon la ligne circu- 
laire L situee sur la bande de jonction a deformation 
contrdlee 18. 

II est egaJement possible de reaJiser, dans cer- 
tains cas, le cintrage de la bande 18 sous forme re- 
manente pour obtenir un degre de preformage plus 
important. 

L'inctinaison remanente 8 de la face superieure 
13a de la saillie interne 13 par rapport a la normals 
N a I'axe la est inferieure ou egale a 25° et est de pre- 
ference comprise entre 10° et 15°. 

II en resulte que la face laterals exterieure de la 
partie inferieure de la bague 3 reste legerement incli- 
nee d'un angle 4 compris entre 0° et 15° vers et par 
rapport a I'axe la du bouchon 2 ce qui am elio re ega- 
lement Pinvkxabilite en reduisant apres bouchage du 
recipient, Pes pace libra entre le bord inferieur de la 
bague et le col dud it recipient 

La force, la duree de I'effort d'appui E,E* ainsi 
que la course relative du mandrin M sont determinees 
en fonction des caracterisu'ques mecaniques de la 
matiere constitutive de la bague d'inviolabilite 3 et/ou 
en fonction de la temperature de ladite bague 3 au 
moment du preformage et/ou du profit et de la geo- 
metrie de la bague. 

La force, la duree de I'effort d'appui E,E' et la 
course relative du mandrin M dependent done aussi 
des geometries respect ives de la saillis annulaire 13 
et de la bande de jonction 18 a deformation contrdlee 
par rapport aux prof ils des collerettes de recipients. 

Pour des prof ils et/ou des qualites particulieres 
de ces collerettes, on adaptera le cas echeant la du- 
ree de i'effort d'appui E,E* et/ou la course relative du 
mandrin M pour garantir une deformation contrdlee 
uniforme de la bande de jonction 18 sans rupture de 
la zone de liaison frangible 4. 

Bien entendu, la duree de I'effort d'appui est su- 
perieure ou egaJe au temps de maintien de la came 
C du mandrin M en position do preformage, au 
contact de la saillis annulaire interne 13. 

Generalement, I'effort d'appui estde Pordre de 10 
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a 1 00 daN et le temps de maintien est compris entre 
0 v 3et5s. 

De preference, la matiere constitutive de la ba- 
gue 3 est une matiere plastique a memoire de forme 
du type poiypropytenes ou poryethylenes. 

Le preformage peuts 'analyser comme une orien- 
tation selective et remanente des chalrtes moJeculai- 
res du materiau poiymere constitutif de la bague, fa- 
cilitant et ameliorant ensuite la deformation controlee 
de la bande 18 lors du vissage du dispositif au bou- 
chage. 

Au vissage sur le recipient apres embouteillage, 
la bague d* invtolabilite preformee subira alors, avec 
un couple limits, la deformation necessaire a I'encli- 
quetage sous la coHerette meme si elle possede une 
grande rig id ite et un prof il d*accrochage tres pronon- 
ce. 

La machine pour la mtse en oeuvre continue du 
preformage telle que representee sur les figures 5a et 
5b comprend un distributeur D de dispositifs de bou- 
chage 1 avec leur bague d*inviolabiirte, des 
convoyeurs CA,CE destines a transferer respective- 
ment, les dispositifs 1 cfabord du distributeur D a une 
unite de preformage F puis de lad ite unite F a un re- 
ceptacle R de stockage. 

Le distributeur D pent, le cas echeant, etre ali- 
ments directement par les dispositifs sortant du mou- 
le. 

L'unite de preformage F comprend un plateau P 
rotatif autour d'un axe vertical, porteur d'une matrice 
K de support et de position nement des dispositifs 1 
pour les maintenir fermement avec la bague 3 vers le 
haut On pourra egalement prevoir que la matrice K 
et le plateau P sont realises d'une seuie piece. L'unite 
de preformage F comprend, en outre, des tiges ver- 
ticals T, coulissant au t ravers de paliers Pa et dont 
les extremites irrferieures portent un mandrin cylindri- 
que M equipe d'une came peripherique annulare. Le 
mandrin M est destine a etre introduit par le haut dans 
les dispositifs 1 sous Taction de I'effort d'appui E 
exerce vertical ement selon I'axe la par les tiges T pa- 
rallel ement a Taxe de rotation du plateau P 

La descents des tiges T avec leur mandrin M met 
la came C au contact de la saillie annulaire interne 1 3 
de la bague 3 des dispositifs 1 comme decrit prece- 
demmenL 

La phase de preformage correspond a un secteur 
angulaire S de la matrice K ou les tiges T sont en po- 
sition basse avec la came C du mandrin M en appui 
sur la saillie interne de la bague. 

La rotation du plateau P avec la matrice K sup- 
portant les dispositifs 1 , s'ef fectue de fagon continue. 

Un systeme avec galet G, came de roul ement L, 
et cale de reglage A permet d'obtenir une butee me- 
canique du mandrin M en position basse (figure 5b 
partie droite). 

La rotation du galet G, en servant le prof il de la 
came de roulement L, assure success "rvement la 



transmission de I'effort d'appui E, la course descen- 
dants des tiges T avec le mandrin M, le maintien de 
la came C en position de preformage pendant un 
temps corres pendant au parcours du secteur S par le 
5 dispositif 1, puis la course a seen dan te de remontee 
du mandrin M. 

La matrice K est constituee d'un disque compor- 
tant phisieurs alveoles peripheriques Ka dans les- 
quel les sont loges, centres et retenus fermement les 
10 bouchons des dispositifs 1 . 

La matrice K est associee par synchronisation 
mecanique a des roues dentees rotatives DA,DE res- 
pect ivement pour ralimentation et r evacuation, tra- 
vail! ant en ligne avec les convoyeurs CA. CE. 

15 

Revendications 

1 . Precede de fabrication d'un dispositif de boucha- 

20 go (1) pour recipient a coilerette const it ue d'un 

bouchon taraude (2) prolonge en partie inferieure 
par une bague o"inviolabilfte (3) reliee au bou- 
chon (2) par une zone de liaison frangible (4); cet- 
te bague (3) com portant une bande annulaire de 

25 jonction (18) a deformation controlee, delimitee 

d'une part, en partie inferieure par une saillie an- 
nulaire interne (13) dont la face superieure (13a) 
est sensiblement normale a I'axe (1a) du disposi- 
tif (1) et la face inferieure (13b) est inclinee d'un 

30 angle aigu (a) par rapport audit axe (1 a) et d'au- 

tre part, en partie superieure, par une saillie an- 
nulaire externe (7), le precede comprenant le 
moulage dudit dispositif (1), son demoulage puis 
son ejection parallelement a son axe (1a), 

35 caracterise en ce qu'on realise ensuite un 

preformage de la bague d'inviolabilite (3) 

- en introduisant axialemerrt dans ledit dispo- 
sitif (1), un mandrin cylindrique (M) dont le 
diametre est legerement inferieur au diame- 

40 tre interieur des filets (21) du bouchon ta- 

raude (2) et qui est pourvu d'une came pe- 
ripherique annulaire (C) telle que la face in- 
ferieure (13b) de la saillie annulaire interne 
(13) vienne en butee contre lad ite came (C) 

45 puis 

- en exercant sur ledit dispositif et/ou sur le 
mandrin M un effort d'appui (E.E*) dont la 
force est suff isante pour assurer une cour- 
se relative du mandrin dans le dispositif au 

so contact de la came (C) jusqu'a une position 

de preformage maintenue pendant un 
temps determine de facon a produire 
conjointement un ctntrage vers I'exterieur 
de la bande (18) a deformation controlee et 

55 une flexion remanente vers le bouchon (2) 

de la saillie annulaire interne (13) de telle 
sorte que sa face superieure (1 3a) reste in- 
clinee d'un angle (5) par rapport a la norma- 
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le (N) a raxe (1a) du dispositif, apres sup- 
pression de r effort (E,E*) et sortie du man- 
drin (M). 

2. Procede selon la revend ication 1 , caracterise en s 
ce qu'on realise le preformage a chaud sur le dis- 
positif des son ejection du mouie. 

3. Procede selon la revend ication 1 , caracterise en 

ce qu'on realise le preformage apres ejection du 10 
moule pendant ou apres ref roidissement et re- 
trait complet de la matiere constitutive de la ba- 
gue (3). 

4. Procede selon Tune des revendications prece- 15 
dentes, caracterise en ce que I'amplrtude du pre- 
formage est determinee de facon a au moins 
com penser la deformation initiate fo>) produite 

lors de rejection du moule. 

20 

5. Procede selon I'une des revendications prece- 
de ntes, caractertse en ce que la force, la duree de 
I' effort d'appui (E V P) atnsi que la course relative 
du mandrin (M) sont determinees en fo notion des 
caracteristiques mecaniques de la matiere cons- 25 
tituth/e de la bague (3). 

6. Precede selon I'une des revendications pre ce- 
de ntes, caracterise en ce que la force, la duree de 

I' effort d'appui (E,E*) ainsi que la course relative 30 
du mandrin (M) sont determinees en fonction de 
la temperature de la bague (3) au moment du pre- 
formage. 

7. Procede selon i'une des revendications prece- 35 
dentes, caracterise en ce que la course relative 

du mandrin (M) et son temps de maintien en po- 
sition de preformage sont determines selon les 
geometries respectives de la sail lie annulaire in- 
terne (1 3) et de la bande de jonction (1 8) a defer- 40 
mation control ee par rapport aux prof ils des cc4- 
lerettes de recipients. 

8. Procede selon I'une des revendications prece- 
de ntes, caracterise en ce que rinciinaison rema- 45 
nente (5) de la face superieure (13a) de la saillie 
annulaire interne (13) par rapport a la normale 

(N) a I'axe (1a) du dispositif est inferieure ou ega- 
le a 25° et est de preference comprise entre 1 0° 
et 15°. so 

9. Procede selon i'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que Cinclinaison rema- 
nents ($) de la face laterale exterieure de la partie 
inferieure de la bague (3) est comprise entre 0° 55 
et 15° vers et par rapport a I'axe (1 a) du dispositif 

(1)- 



10. Procede selon I'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que le cintrage se pro- 
duit selon une ligne circulaire (L) situee sur la 
bande de jonction (18) a deformation controlee 
en assurant une orientation selective des chaTnes 
moJeculaires du poJymere constitutif de la bague 
sur cette ligne. 

11. Procede selon I'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que I'effort d'appui 
(E,E f ) est exerce sur le bouchon (2) et/ou sur le 
mandrin (M) avec une duree superieure ou egale 
au temps de maintien en position de preformage. 

12. Procede selon I'une des revendications prece- 
dentes, caracterise en ce que r effort d'appui est 
compris entre 10 et 100 daN et le temps de main- 
tien du mandrin (M) en position de preformage 
est compris entre 0,3 et 5s. 

13. Procede selon I'une des revendications prece- 
dentes, caractertse en ce qu'on utilise com me 
matiere constitutive du dispositif (1) une matiere 
plastique a memoire de forme. 

14. Machine pour la mise en oeuvre continue d'un 
procede et notamment d'un preformage selon 
I'une des revendications prec6dentes du type 
comprenant un distributeur (D) de dispositifs de 
bouchage (1) avec leur bague d'inviolabilite (3), 
des convoyeurs (CA,CE) destines a transferer 
respectivement lesdits dispositifs (1) tfabord du 
distributeur (D) a une unite de preformage (F) 
puis de ladite unite (F) a un receptacle (R), carao- 
terisee en ce que ladite unite de preformage (F) 
comprend : 

- un plateau (P) rotatif autour d'un axe verti- 
cal porteur d'une mat rice (K) de support et 
de position n erne nt des dispositifs (1) desti- 
nee a les maintenir fermement avec la ba- 
gue d'inviolabilite (3) vers le haut ; 

- des tiges verticaJes (T) coul'tssantes au tra- 
vers de paliers (Pa) et dont les extremites 
inferieures portent un mandrin cytindrique 
(M) equipe d'une came (C) peripherique an- 
nulaire, destine a etre introduit dans lesdits 
dispositifs (1) sous faction de I'effort d'ap- 
pui (E,E*) exerce par les tiges (T) pour met- 
tre ladite came (C) au contact de la saillie 
annulaire interne (13) de la bague (3). 

15. Machine selon la revendication 14, caracterise en 
ce que ladite mat rice (K) de support et de posn 
tionnement est constitute d'un disque compor- 
tant plusieurs alveoles peripheriques (Ka) dans 
lesquelles sont log 6s, centres et re ten us les bou- 
chons (2) des dispositifs de bouchage (1). 
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16. Machine selon la revendication 14 ou 15, carac- 
terise en ce que la phase de preformage corres- 
pond a un secteur angulaire (S) de ladite matrice 
(K). 

5 

17. Machine selon Tune des re vend icat ions 14 a 16 
caracterisee en ce que I'extremite du mandrin (M) 
est chanf reinee et son prof il et sa geometric sent 
determines en fonction de la position de la came 

(C) pour ne jamais venir en contact ni avec le w 
fond, ni avec les parois interieures du bouchon (2) 
lors du preformage. 

18. Machine selon Tune des revendications 14 a 17, 
caracterisee en ce que ladite came peripherique 15 
annul aire (C) possede une partie utile constitute 
cfune face active plane et indinee (C1 ) a bord la- 
teral curviligne (C2) se prolong eant par une face 
inactive (C3) dont les prof lis et les geometries 
sont adaptes a la face inferieure (13b) de la saillie 20 
interne (13) de la bague (3). 

19. Machine selon Tune des revendications 14 a 18, 
caracterisee en ce que ladite matrice (K) de sup- 
port et de posit ion n erne nt est associee par syn- 25 
chronisation mecanique a des roues dentees ro- 
tatives d*ali mentation (DA) et d'evacuation (DE) 
travaillant en ligne avec les con voyeurs (CA.CE). 
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FIG.1 
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